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Beschreibung: 
Off ^et-Gummi tuch 

Die Erfindung betrifft ein Of f set-Gummi tuch fur einen kanallosen 
Gummituchzylinder zum Aufbringen eines Druckbildes auf Bogen- oder 
Bahnmaterial . 

Die im Offsetdruck als Drucktuch gebr'auchl ichen Gummitiicher sind 
meist aus mehreren unterschiedl ichen Stoffarten, sowie diversen 
Gewebeantei len zur Festigkei tserhbhung aufgebaut. Verwendet wird 
Natur- und synthetischer Gummi . Ein kompressibles Gummituch verlangt 
zudem ausschl ieBl i ch harte Unterlagen, die sich nicht verschieben, 
bzw. es wird auf einen Gummituchzylinder aufgespannt. Solch ein 
Gummituchzylinder weist einen sich axial erstreckenden Kanal mit 
Spannsegmenten auf, in dem' die sich gegeniiber liegenden Enden des 
Gummi tuch s befestigt sind. Ein Gummituch bester Qualitat, richtig 
zugeschni tten und gut ausgegl ichen, bildet die Grundlage eines guten 
Offsetdrucks. Das Druckbild wird mittels eines Plattenzylinders auf 
das Gummituch aufgebracht. Jedoch kdnnen v/egen dem durch den 
Zyl inderkanal bedingte Gummi tuchunterbrechung und der 
Kontaktunterbrechung zwischen den aufeinander abrollenden Zylindern 
endlose Bilder nicht hergestellt werden. 

Dariiber hinaus ergeben sich aus dem unsymetr i schen Aufbau der 
aufeinander abrollenden Zylinder und dem Kanalschlag Schwingungen 
und bei hohen Maschinengeschwindigkeiten aus Masse X Beschleunigung 
StoBkrafte, die die Zylinder in ihren Biegeeigenf requenzen anregen, 
so daB die Druckqual i tat beeintracht igt wird. AuBerdem begrenzen die 
Schwingungsbelastungen die Druckbrei ten, wenn der Drehkdrper nicht 
so schwer werden soil. 

Es ist zum Beispiel aus der Patentschrif t DE 27 00 118 C2 eine 
Gummituchvariante bekannt, bei der auf einer auswechsel baren 
Tragerh'ulse aus Kunststoff oder einem metal li schen Material eine 
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endlose Beschichtung erfolgt, wobei die Beschichtung aus einem 
elastischen Material, vorzugsweise Gummi, besteht und der Gummibelag 
dann ein vollstandig spalt- und nahtfreies, auf dem Hohlkbrper fest 
sitzendes Rohr bildet und identische Eigenschaf ten wie ein eingangs 
beschriebenes gebr'auchl iches Gummituch aufweist. Die auf diese Weise 
hergestellte Gummituchhlilse wird dann bei spiel sweise nach dem 
Verfahren gemaB der DE 27 00 118 C2 oder wie aus dem Flexodruck 
bereits bekannt, mittels PreBluft liber einen Druckzyl inderkern, d.h. 
den Gummi tuchzylinder geschoben und darauf durch Abstellen der 
Luf tversorgung fixiert. Oedoch ist die Herstellung einer derartigen 
Gummituchhlilse mit einem sehr hohen Kostenaufwand verbunden. Denn 
die zur Erreichung der erforderl ichen Qualitat vorzugsweise 
verwendeten Werkstoffe Nickel und gl asf aserverstarkter Kunststoff 
fur den Hohlkbrper sind vergleichsweise teuer. AuBerdem ist der 
Fertigungsaufwand einer solchen Hiilse, verglichen mit der Herstellung 
gebrauchlicher Gummi tucher, die kontinuierl ich zugeschni tten und in 
planem Zustand bearbeitet werden kbnnen, sehr hoch, da fur eine Hiilse 
im Rundumverf ahren jeder Bearbei tungsschritt einzeln, im besonderen 
die Gummibeschichtung rotativ vorgenommen werden muB. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
Offset-Gummituch zu schaffen, das einerseits kostenglinstig und auf 
einfache Weise herstellbar ist und andererseits EinbuBen der 
Oruckqual itat aufgrund von Schwingungsbelastungen durch Kanalschlag 
bei diesem Gummituch nicht auftreten, so daB die Makulatur verringert 
ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgem'aB dadurch gelbst, daB das Gummituch 

aus einer zugeschni tten Tragerplatte und einer darauf auf gebrachten 

Gummischicht aufgebaut ist, wobei Anfang und Ende der Tragerplatte 

und der Gummischicht derart miteinander verbunden sind, so daB die 

AuBenumfangsf lache des Gummi tuchs zusammenhangend und spaltenfrei 

ist, so daB das Gummituch in der Arbei tsstel 1 ung den 

Gummi tuchzyl inder in -Form einer Hiilse reibsch 1 lis si g , jedoch losbar 

ummantelt und daB eine Einrichtung zum reproduzi erbaren 

Posi tionieren der Nahtstelle von Anfang und Ende des Gummi tuchs 

vorgesehen ist. 
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AuBerdem wird die Aufgabe erf indungsgemaB durch ein Verfahren zur 
Herstellung eines Gummituchs, das Uber die Form einer Hulse mit 
einer zusainmenh'angenden spaltfreien Oberflache verfUgt. Dieses auf 
diese Weise hergestellte Off set-Gummi tuch ist in der Verbindung mit 
einem zum Beispiel aus der DE 27 00 118 C2 bekannten kanallosen 
Gummi tuchzyl inder einsetzbar, wobei zwecks Aufweitung des 
hiilsenf drmigen Gummituchs der Gummi tuchzyl inder mit einer 
Druckgaszuleitung verbunden ist, die auf der Oberflache des 
Gummi tuchzyl inders austritt. Das Gummituch ist also unter Ausnutzung 
von Druckgas auf die AuBenumf angsf 1 ache des Gummi tuchzyl inders 
auf schiebbar. In der Arbei tsstel 1 ung verschiebefest auf dem 
Gummi tuchzyl inder gelagert, ist das Gummituch dennoch leicht und 
zerstdrungsf rei vom Gummi tuchzyl inder losbar und somit 
wiederverwendbar . 

Die AuBenflache des Gummituchs steht mit der f arbiibertragenden 
Oberflache der Druckform des PI attenzyl inders in Abrollkontakt. Dabei 
kommt vorzugsweise eine Druckform gemaB der nicht vorverbf f entl ichten 
Patentanmeldung P 41 40 768.7 zur Anwendung. Da die 
AuBenumf angsf lache des Gummituchs zusammenhangend und spaltenfrei 
ist, wird zwischen Gummituch und f arbiibertragenden Oberflache der 
Druckform des Plattenzyl inders ein stoB- und schwingungsf reier 
Abrollkontakt erreicht. 

Ein erf indungsgemaBes Gummituch erfordert keinen sehr massiven 
Gummituchzyl inder, wie beispielsweise massive Gummituchzyl inder mit 
einem Spannkanal. Vergl eichswei se leichte Gummi tuchzyl inder kdnnen 
schnell auf hohe Drehzahlen beschleunigt werden, ohne daB eine durch 
Kanalschlag bedingte Schwingungsbelastung auftritt, so daB solche 
Gummituchzyl inder mit groBen Breiten hergestellt werden kdnnen. 

Die Verwendung herkdmml icher Gummi tuchklemmeinrichtungen, die Kanal- 
und Spannsegmente sind nicht mehr erforderlich und kdnnen somit 
eingespart werden. Es sind lediglich nur noch Einrichtungen 
zum reproduzierbaren Posi t ioni eren der Nahtstelle von Anfang und Ende 
des Gummituchs auf dem Zyl inderumf ang notwendig. Die Nahtstelle des 
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Gummituchs ist sel bstverst'andl ich auf dem Gummi tuchzyl inder so zu 
positionieren, daB die Nahtstelle des Gummituchs und die der 
Druckform stets aufeinander abrollen, urn so eine optimal ausgenutzte 
Druckl'ange zu erreichen. Auch hier kann auf bekannte Einrichtungen, 
wie zum Beispiel Markierungen auf der Zyl inderoberf lache, die mit 
Markierungen auf der dunnen Gummituchhulse in uberei nstimmung 
gebracht werden, oder in vortei lhaf ter Weise Stifte des 
Gummituchzyl inders, in die das Gummituch posi tionsgerecht mittels 
Ausnehmungen einhangbar ist, zur lickgegr if f en werden. 

Im folgenden ist ein Ausf iihrungsbei spiel anhand der Zeichnung 
beschrieben. Es zeigt stark schematisiert 

Fig. 1 eine perspektivi sche Ansicht eines htilsenf brmigen 
Off set-Gummituchs mit einer SchweiBnaht; 

Fig. 2 eine Oetai lansicht eines Querschnitts durch das 

Gummituch gemaB Fig. 1 mit ausgegl ichener Gummischicht; 

Fig. 3 eine perspektivi sche Ansicht eines hiilsenf drmigen 
Off set-Gummituchs mit spal tenf reier Gummischicht; 

Fig. 4 ein planes Gummituch mit einer Registereinrichtung; 

Fig. 5 eine Detailansicht eines Querschnitts durch das 

Gummituch gemaB Fig. 2 mit 1 angsnahtverschweiBter 
Gummischicht; 

Fig. 6 eine Detailansicht eines Querschnitts durch das 
Gummituch gemaB Fig. 2 mit langsnahtverklebter 
Gummischicht; 

Fig. 7 eine Vorgehensweise urn Anfang und Ende einer 
Tragerpl atte von der gummibeschichteten Seite 
her zu verschweiBen. 
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In Fig. 1 ist eine Tragerplatte 1 in Form eines diinnen Blechs mit 
einer Oicke S\ von vorzugsweise 0,15 mm aus einem metallischen 
Werkstoff, vorzugsweise aus Stahl, im besonderen aus nicht rostendem 
Stahl oder Aluminium zu einer Hiilse mit einem Durchmesser d von 
ca. 300 mm und einer Breite 1 von ca. 1600 mm geformt. Die 
Tragerplatte 1 kann auch aus Kunststoff, vorzugsweise aus 
faserverstarktem Harz, zum Beispiel glasf aserverstarktem 
Polyesterharz oder gl asf aserverstarktem Epoxidharz bestehen. 

Auf die Tragerplatte 1 ist eine Gummischicht 7 mit einer Dicke S2 
von ca. 2 mm gelegt, bzw. auf vulkani siert . Diese Gummischicht 7 
verfligt liber die gleichen Eigenschaf ten wie die Gummischicht eines 
gebrauchlichen Gummituchs. Die Dicke S des Gummituchs setzt sich aus 
dem Betrag Si und S2 zusammen. Anfang und Ende der Tragerplatte 1 
sind miteinander langsverschweiSt. Die SchweiBnaht 2 weist 
vorzugsweise eine Breite b von ca. 0,7 mm auf. Zwischen Anfang und 
Ende der Gummischicht 7 ist eine Aussparung 4 gelassen. Die Breite 
der Aussparung 4 der Gummischicht 7 betragt weniger als 1 mm. 

* GemaB Fig. 2 weist die SchweiBnaht 2 der Tragerplatte 1 an ihrer 
Ober- und Unterseite eine konkave Form auf. Die Aussparung 4 der 
Gummischicht 7 weist beidseitig eine Schrage 9 auf, so daB beim 
SchweiBprozeB der Zugang zur Tragerplatte 1 erleichtert ist. In Fig. 
2 ist die Aussparung 4 der Gummischicht 1 mittels eines Flillstoffs 8 
UberbrUckt. Der Flillstoff 8 besteht vorzugsweise ebenfalls aus Gummi , 
so daB dieser zumindest ahnliche Eigenschaf ten wie die Gummischicht 
7 aufzeigt. 

Die Gummischicht 7 des Gummituchs verfligt somit liber eine 
zusammenhangende spaltenfreie AuBenflache, wie in Fig. 3 dargestellt 
i st. 

In Fig. 4 ist eine plane, bereits mit einer Gummischicht 7 versehene 
Tragerplatte 1 zu sehen. An beiden Stirnseiten 3 und 5 der 
Tragerplatte 1 sind ausgestanzte Ausnehmungen 6 vorgesehen,. di e in 
bekannter Weise mit Stiften auf der Gummi tuchzyl inderoberf lache 
zusammenwirken . 
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Das Herstellungsverfahren des erf indungsgem'aBen Gummituchs umfaBt 
folgende Schritte: Auf ein bahnf drmiges, zum Beispiel von einer 
Rolle gezogenes Blech wird in bekannter Weise im planen Zustand die 
Gummischicht 7 aufvulkanisiert. Die Tragerpl atte 1 mitsamt der 
aufgetragenen Gummischicht 7 wird auf das dem Umfang und der Breite 
des Gummi tuchzyl inders entsprechende MaB zugeschni tten. Der 
Schneidvorgang wird wie bei der Herstellung eines gebrauchl ichen 
Gummituchs auf einer Schneidemaschine genau im Winkel und nach MaB 
durchgef Uhrt. Mindestens eine Stirnseite 3 oder 5 wird mit einer 
Ausnehmung 6 mittels einer PI attenstanze versehen. Die Tragerpl atte 1 
wird mit Hilfe der Ausnehmungen 6 posi tionsgerecht in eine 
SchweiBvorrichtung eingespannt, zu einer Hlilse geformt und Anfang 
und Ende der Tragerpl atte 1 1 angsverschweiBt. Die SchweiBf iihrung 
kann linear, S-formig, rechteckf ormig oder anderen geeigneten 
geometrischen Formen erfolgen. Der SchweiBprozeB selbst wird mittels 
eines bekannten SchweiBverf ahrens jedoch vorzugsweise mittels eines 
Neodym-YAG-Lasers durchgef Uhrt. Die Regelung der Laserleistung und 
die Mbglichkeit zur kontinuierl ichen und gepulsten Betriebsform 
erlauben eine kontrol 1 ierte und exakt reproduzierbare 
Energieeinwirkung auf das SchweiBgut. Warmebel astung und Verzug des 
SchweiBgutes sind im Vergleich zu anderen thermischen Verfahren 
auBerst gering. Der SchweiBprozeB wird so geflihrt, daB eine 
SchweiSnaht 2 entsteht, die an der Ober- und an der Unterseite eine 
konkave Nahtform aufweist. ■ 

Das so hergestellte hlilsenf brmige Gummituch wird ausschl ieBl ich 
unter Aufweitung mittels Druckluft auf den Gummi tuchzyl inder 
auf geschoben. Die Wegnahme der Druckluft bewirkt eine 
reibschl Lissige Haftung des Gummituchs auf dem Gummi tuchzyl inder . 

Das Prinzip der Erfindung besteht also darin, eine mit einer 
auf vulkanisierten Gummischicht versehene Tragerpl atte aus einem 
kostengunstigen Kunststoff oder einem metallischen Werkstoff zum 
Zwecke eines kanallosen Drucks zu einem hulsenfbrmigen Gummituch zu 
formen, das reibschl ussig in der Arbei tsstel lung, jedoch Ibsbar und 
wiederverwendbar den Gummi tuchzyl inder uminantelt und so liber eine 
zusammenhangende spaltenfreie AuBenflache verfligt. 
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Bei dem in den Fig. 1 bis 4 dargestel 1 ten Ausf uhrungsbeispiel ist beim 
Schneidvorgang am Anfang und Ende der Tr'agerplatte 1 eine geschragte 
Randzone hergestellt worden, beziehungsweise die Gummischicht 7 in 
der Weise geschnitten worden, so daB diese an der Randzone am Anfang 
und Ende der Tr'agerplatte 1 jeweils eine Schrage 9 aufweist, so daB 
der SchweiBprozeB der Tr'agerplatte 1 von der gummibeschichteten 
Seite her vorgenommen wird und danach die Aussparung 4 zwischen 
Anfang und Ende der Gummischicht 7 mit dem Fiillstoff 8 uberbruckt 
wird. Es ist jedoch genau so gut mbglich, eine Tr'agerplatte 10 ohne 
Randzonen und eine Gummischicht 11 ohne Schragen 9 zu belassen, so 
daB Anfang und Ende der Tr'agerplatte 10 von der unbeschichteten 
Seite her miteinander 1 angsverschweiBt werden und danach der Anfang 
der Gummischicht 11 mit ihrem Ende ebenfalls TangsverschweiBt wird, 
wobei die SchweiBnaht 12 der Gummischicht 11 an ihrer Oberseite eine 
konkave Form aufweist (Fig. 5). Das Uberbriicken mittels des 
Fiillstoffs 8 entfallt. 

Es ist jedoch auch mbglich, wie in Fig. 6 dargestellt, die L'angsnaht 
14 der StoBstelle von Anfang und Ende einer Gummischicht 13 auf 
einer 1 angsnahtverschweiBten Tr'agerplatte 15 zu verkleben, wobei die 
L'angsnaht 14 der StoBstelle auBerhalb des konkaven Bereichs der 
SchweiBnaht 2 gelegt ist. 


V-"- 1 


Fig. 7 zeigt eine andere Variante fur eine Vorgehensweise, urn 
Anfang und Ende einer Tr'agerplatte 16 und einer Gummischicht 17 
derart miteinander zu verbinden, so daB die AuBenumf angsf lache des 
Gummituchs zusammenhangend und spaltenfrei ist, die ermbglicht, daB 
der SchweiBprozeB der Tr'agerplatte 16 von der gummibeschichteten- 
Seite her durchfuhrbar ist, ohne daB Randzonen am Anfang und Ende 
der Tr'agerplatte 16 hergestellt, beziehungsweise die Gummischicht 17 
an diesen Stellen angeschr'agt wurde. 


Entlang der L'angsnaht 18 der StoBstelle von Anfang und Ende der 
Gummischicht 17 wird ein keilfbrmiges Element 19 gefuhrt, das die 
L'angsnaht 18 maximal ca. 0,7 mm bffnet und diese sich in - 
Bewegungsrichtung a des Elements 19 gesehen nach demselben wieder 
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schlieBt. Wahrend der Bewegung des keilfbrmigen Elements 19 wird ein 
Laser in der Weise nachgefuhrt, daB dieser die Tr'agerpl atte 16 von 
der beschichteten Seite her entlang der Langsnaht 18 
langsnahtverschweiBen kann. Die Langsnaht 18 der Gummi schicht 17 
wird wie bereits schon beschrieben entweder selbst verschweiBt oder 
verklebt . 

Es ist auch denkbar, die Verbindung von Anfang und Ende der 
Tragerplatte, sowie Anfang und Ende der Gummischicht mittels einer 
Klebung herzustel len, wobei zum Beispiel der Anfang der Tr'agerpl atte 
auf eine Halfte eines langsverl auf enden Sattels geklebt wird, das 
Ende der Tr'agerpl atte auf die andere Halfte des langsverlauf enden 
Sattels geklebt und zusatzlich die StoBstellen von Anfang und Ende 
der Tragerplatte, sowie der Gummischicht zusatzlich verklebt werden. 
AnschlieBend wird das hlilsenformige Gummituch mitsamt dem Sattel wie 
bereits beschrieben auf den Gummi tuchzyl inder geschoben. 
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Zusammenf assung: 

Ein Off set-Gummituch fur einen kanallosen Gummituchzylinder zum 
Aufbringen eines Druckbildes auf Bogen- oder Bahnmaterial ist aus 
einer zugeschni ttenen Tragerplatte mit einer darauf auf gebrachten 
Gummischicht aufgebaut. Der Anfang und das Ende der Tragerplatte 
und der Gummischicht sind derart miteinander verbunden, so daB die 
AuBenumf angsflache des Gummituchs zusammenhangend und spaltenfrei 
ist. Das Gummituch ummantelt in der Arbei tsstel lung den 
Gummituchzylinder in Form einer Hiilse reibschl Us s i g , jedoch lbsbar. 
Eine Regi stereinrichtung ist an mindestens einer Stirnseite des 
Gummituchs zur Sicherstell ung der umf angsgemaBen Regi sterhal tigkeit 
vorgesehen. 
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Patentanspriiche: 

1. Offset-Gummituch fur einen kanallosen Gummi tuchzyl inder zum 
Aufbringen eines Druckbildes auf Bogen- oder Bahnmaterial , 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gummituch aus einer 
zugeschnittenen Tragerplatte (1, 10, 15, 16) mit einer darauf 
entsprechend der Druckbreite liegenden Gummi schicht (7, 11, 13, 
17)aufgebaut ist, daB Anfang. und Ende der Tragerplatte (1, 10, 
15, 16), sowie Anfang und Ende der Gummischicht (7, 11, 13, 17) 
derart miteinander verbunden sind, so daB die AuBenumf angsf lache 
des Gummi tuchs zusammenhangend und spaltenfrei ist, daB das 
Gummituch in der Arbeitsstell ung den Gummi tuchzyl inder in Form 
einer Hlilse reibschlussig, jedoch losbar ummantelt, und daB eine 
Einrichtung (6) zum reproduzierbaren Posi tionieren an mindestens 
einer Stirnseite (3) oder (5) des Gummituchs vorgesehen ist. 

2. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
Anfang und Ende der Tragerplatte (1) mittels einer SchweiBnaht 
(2) verbunden sind und eine Aussparung (4) zwischen dem Anfang 
und Ende der Gummischicht (7) mit einem Fullstoff (8) aus Gummi 
liberbrlickt ist. 

3. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
Anfang und Ende der Tragerplatte (10) mittels einer SchweiBnaht 
(2) verbunden sind und Anfang und Ende der sich Liber die gesamte 
Lange der Tragerplatte (10) erstreckenden Gummischicht (11) 
ebenfalls miteinander verschweiBt sind. 

4. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
Anfang und Ende der Tragerplatte (15) mittels einer SchweiBnaht 
(2) verbunden' sind und Anfang und Ende der sich liber die gesamte 
Lange der Tragerplatte (15) erstreckende Gummischicht (13) 
miteinander verklebt sind. 

5. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, .daB 
Anfang und Ende der Tragerplatte, sowie Anfang und Ende der 
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sich Uber die gesamte Lange der Tragerplatte erstreckenden 
Gummischicht mittels einer Verklebung verbunden sind. 

6. Offset-Gummituch nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Anfang der Tragerplatte auf eine Halfte eines 
langsverlaufenden Sattels geklebt wird, das Ende der 
Tragerplatte auf die andere H'alfte des langsverlaufenden 
Sattels geklebt und zus'atzlich die StoBstellen von Anfang und 
Ende der Tragerplatte (10) , sowie Anfang und Ende der 
Gummischicht zus'atzlich verklebt sind. 

7. Offset-Gummituch nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerplatte aus Aluminium ist. 

8. Offset-Gummituch nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerplatte aus Stahl ist. 

9. Offset-Gummituch nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Tragerplatte aus Kunststoff ist. 

10. Offset-Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an 
beiden Stirnseiten (3) und (5) der Tragerplatte (1, 10, 15, 16) 
eine Posi tioniereinrichtung (6) in Form von Ausnehmungen 
ausgebildet ist, die mit Stiften auf der 

Gummi tuchzyl inderoberf lache zusammenwirken. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Off set-Gummi tuchs fiir einen 
kanallosen Gummi tuchzyl inder zum Aufbringen eines Druckbildes 
auf Bogen- oder Bahnmaterial , dadurch gekennzeichnet, daB auf 
ein bahnf brmiges, von einer Rolle gezogenes Blech im planen 
Zustand eine Gummischicht gebracht wird, daB eine Tragerplatte 
(1, 10, 15, 16) mitsamt der auf getragenen Gummischicht (7, 11, 
13, 17) auf das dem Umfang und der Breite des Gummi tuchzyl inders 
entsprechende MaB zugeschni tten und mindestens an einer 
Strinseite (3) oder (5) mit einer Einrichtung (6) zum 

Posi tionieren versehen wird, daB Anfang und Ende der 
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beschichteten Tragerplatte (1, 10, 15, 16) posi tionsgerecht 
langsnahtverschweiBt und Anfang und Ende der Gummi schicht (7, 
10, 13, 17) so verbunden werden, so daB ein hulsenf brmiges 
Gummituch mit einer kanallosen Gummi schicht gebildet wird, wobei 
der SchweiBprozeB so geflihrt wird, daB eine SchweiBnaht (2) 
entsteht, die an Ober- und Unterseite eine konkave Form aufweist 
und daB das hulsenfdrmige Gummituch unter Aufweiten mittels 
Druckluft auf den Gummi tuchzyl inder aufgeschoben und bei 
Abstellen der Druckluft fixiert wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , daB beim 
Zuschneiden der Tragerplatte (1) am Anfang- und Endbereich der 
Tragerplatte (1) eine Randzone entsteht, die Tragerplatte (1) 
von der gummibeschichteten Seite her langsnahtverschweiBt und 
die Aussparung (4) zwischen Anfang und Ende der Gummischicht (7) 
mit einem Fiillstoff (8) aus Gummi uberbrtickt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gummischicht (11) auf der gesamten Lange der Tragerplatte (10) 
belassen wird und die Tragerplatte (10) von der unbeschichteten 
Seite her langsnahtverschweiBt und der Anfang der Gummischicht 
(11) mit ihrem Ende ebenfalls verschweiBt wird, wobei die 
SchweiBnaht (12) der Gummischicht (11) an der Oberseite eine 
konkave Form aufweist. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gummischicht (13) auf der gesamten Lange der Tr'agerplate (15) 
belassen wird und die Tragerplatte (15) von der unbeschichteten 
Seite her langsnahtverschweiBt und der Anfang der Gummischicht 
(13) mit ihrem Ende verklebt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB entlang 
der L'angsnaht (18) der StoBstelle von Anfang und Ende der 
Gummischicht (17) ein kei Ifbrmiges Element (19) geflihrt wird, in 
der Weise, daB die Langsnaht (18) gedffnet wird und diese sich 
in Bewegungsrichtung (a) des Elements (19) gesehen nach 
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demselben wieder schlieBt, daB dem keilfbrmigen Element (19) ein 
Laser in der Weise nachgef'iihrt wird, so daB dieser die 
Tragerplatte (16) von der beschichteten Seite her entlang der 
L'angsnaht (18) VangsnahtverschweiBen kann. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB Anfang 
und Ende der Gummischicht (17) ebenfalls miteinander verschweiBt 
werden . 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB Anfang 
und Ende der Gummischicht (17) miteinander verklebt werden. 

18. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB fiir den SchweiBprozeB eine Neodym-YAG-Laser 
verwendet wird. 

19. Verfahren zur Herstellung eines Off set-Gummi tuchs fiir einen 
kanallosen Gummituchzylinder zum Aufbringen eines Druckbildes 
auf Bogen- oder Bahnmateri a] , dadurch gekennzeichnet, daB auf 
ein bahnf drmiges, von einer Rolle gezogenes Blech im planen 
Zustand eine Gummischicht gebracht wird, daB eine Tragerplatte 
mitsamt der auf getragenen Gummischicht auf das dem Umfang und 
der Breite des Gummi tuchzyl inders entsprechende MaB 
zugeschnitten und mindestens, an einer Stirnseite (3) oder (5) 
mit einer Einrichtung (6) zum Posi tionieren versehen wird, daB 
der Anfang der Tragerplatte auf eine Halfte eines 
langsverlaufenden Sattels, das Ende der Tragerplatte auf die 
andere Halfte des Sattels posi tionsgerecht geklebt wird und daB 
zus'atzlich die StoBstellen von Anfang und Ende der Tragerplatte 
sowie die StoBstellen von Anfang und Ende der Gummischicht 
verklebt werden, so daB ein hiil senf ormiges Gummi tuch mit einer 
zusammenh'angenden kanallosen Oberflache entsteht und daB das 
hiil senf Srmige Gummi tuch unter Aufweiten mittels Druckluft auf 
den Gummituchzylinder aufgeschoben und bei Abstellen der 
Druckluf tzufuhr fixiert wird. 
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20. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gummi schicht auf die Tragerpl atte 
vulkanisiert wird. 
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kennzeichnende Merkmale der riickbezogenen Anspriiche in einen neu zu 
bildej$hden Hauptanspruch zu ubemehmen. 

Mit den vorliegenden Anmeldeunterlagen kann eine Patenterteilung nicht in 
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